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ABSTRAK
          Kurangnya pemahaman akan alat ukur, untuk mengetahui potret hasil produksi dan
    metode untuk melakukan peningkatan kualitas hasil produksi, menjadi kendala untuk
menentukan strategi yang tepat guna melakukan perbaikan kualitas.
Salah satu alat ukur untuk mengetahui kualitas hasil produksi dan metode yang dapat
        digunakan untuk meningkatkan kualitas hasil produksi adalah dengan melakukan
penerapan konsep DMAIC pada SIX SIGMA.
Penelitian ini dilakukan di PT.TPM, penelitian diawali dengan menetapkan karakteristik
 kualitas (CTQ), pengukuran atribut (DPMO dan Sigma Level), perhitungan kemampuan
       proses (Process Capability). Tahap analisa dilakukan dengan menggunakan diagram
  pareto dan diagram sebab akibat untuk mencari dan menentukan penyebab cacat rokok
         serta mencari solusi dari masalah tersebut. Tahap perbaikan dilakukan dengan
        menetapkan suatu rencana tindakan ( ) untuk perbaikan. Tahapan terakhirAction Plan
          adalah tahap pengendalian yang dilakukan dengan melakukan uji coba dari rencana
perbaikan yang sudah ditetapkan.
Berdasarkan perhitungan DPMO dan Sigma Level sebelum perbaikan sebesar  21547,91
dan 3,52, maka penelitian ini telah membuktikan adanya peningkatan kualitas sebesar
          17109,61 untuk nilai DPMO dan Sigma Level sebesar 3,62 sehingga prosentase
peningkatan kualitasnya sebesar 20,60% DPMO dan Sigma Level sebesar 2,84%.
    Kata kunci : Six Sigma, DMAIC Sigma Level, DPMO, , Kemampuan Proses, Diagram
Pareto, Diagram Sebab Akibat.
PENDAHULUAN
         PT. TPM merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang
industri manufaktur yang  memproduksi rokok dengan jenis yang berbeda. Jenis rokok[3]
          yang diproduksi adalah Sigaret Kretek Tangan (SKT) dan Sigaret Kretek Mesin
        (SKM).  Untuk menghadapi persaingan global, perusahaan ingin meningkatkan[10]
  kualitas produknya dengan mengurangi produk produk cacat atau– not good ( )Defect
yang telah dihasilkan.
         Dalam hal ini, kualitas akan menjadi faktor dominan dalam penentuan
   keberhasilan  kemenangan persaingan.  Kualitas produk  yang  dihasilkan oleh  suatu[1]
       perusahaan ditentukan pada pengukuran dan karakteristik karakteristik tertentu–
berdasarkan spesifikasi yang ditetapkan perusahaan.
        Saat ini PT. TPM menghadapi permasalahan dalam pengendalian dan
          peningkatan mutu pada proses produksi jenis rokok SKT, sehingga dengan adanya
          pengendalian dan peningkatan mutu proses  produksi menuju level 6 sigma,
        diharapkan kemampuan proses dapat ditingkatkan. Selain itu perusahaan juga
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[1]
        menghadapi masalah dalam mengurangi produk cacat ( ) sampai tingkatDefect
kegagalan nol (Zero Defect).
        Mengingat betapa pentingnya kualitas, maka diperlukan suatu metode guna[1]
        mengendalikan dan meningkatkan kualitas proses serta mengurangi produk cacat
(Defect) dengan menggunakan metode peningkatan kualitas Six Sigma.
         Dengan menggunakan metode diharapkan perusahaan dapat  melakukanSix Sigma,[1]
         peningkatkan kualitas produk secara dramatik menuju tingkat kegagalan nol (Zero
     Defect). Hal  ini ditunjukkan pada  industri tingkat dunia  bahwa  dengan  penerapan[1]
          metode Six Sigma Defect Pertelah mampu mencapai tingkat kualitas 3,4 DPMO (
       Million Opportunities) atau kegagalan per sejuta kesempatan. Hal ini berarti bahwa[50]
        perusahaan yang melakukan penerapan metode tersebut mampuSix Sigma
 memproduksi barang atau  produk yang hampir mendekati sempurna, dengan kata lain
hampir tidak ada cacat sama sekali.
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian  ini adalah sebagai berikut :
 1. Menerapkan konsep DMAIC untuk mengurangi produk cacat.
 2. Menghitung DPMO dan Sigma level.
 3. Menghitung kapabilitas sigma dengan indikator C dan C .pm pmk
 4. Menentukan faktor penyebab dari produk cacat rokok.
 5. Membandingkan hasil sebelum dan sesudah perbaikan.
METODOLOGI PENELITIAN
Tahapan-tahapan yang digunakan dalam analisa data adalah sebagai berikut:
1.  Deﬁne
Menentukan Critical To Quality (CTQ).
2.  Measure (Mengukur)
         Di dalam tahap ini dilakukan perhitungan Tes Kecukupan data DPMO, Sigma,
Level dan Kemampuan Proses.
 a) Tes Kecukupan Data
Test kecukupan data dimaksudkan agar jumlah observasi yang dilakukan dapat
       mencakup seluruh karakteristik populasi serta untuk mengetahui besarnya
jumlah data yang harus diambil.
 b) Menghitung nilai DPMO
 c) Sigma Level
         Berdasarkan nilai DPMO yang sudah diperoleh, maka dapat dihitung sigma
level untuk masing-masing proses.
 d) Kemampuan Proses
Kemampuan proses dihitung dengan menggunakan indikator C dan C .pm pmk
3. Analyze (Menganalisa)
  Analisa dilakukan dengan menggunakan yaitu: Diagram Pareto,Six Sigma Tools
dan Diagram Sebab Akibat.
 a) Diagram Pareto[4]
Diagram Pareto digunakan untuk mengetahui CTQ Potensial apa yang paling
       besar  atau paling tinggi yang dapat menimbulkan  kecacatan dalam proses
pembuatan rokok di perusahaan.
 b) Diagram Sebab Akibat[4]
Diagram sebab akibat ( ) digunakan untuk mengetahui apacause effect diagram
saja yang menyebabkan terjadinya kecacatan.
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4.  Improve (Memperbaiki)
        Tahap ini dilakukan untuk memperbaiki sistematika proses yang dianggap
         menghasilkan tingkat output cacat terbanyak. Pada tahap ini, yang dilakukan
adalah:
      a).Menentukan penyebab utama b).Mengusulkan rencana perbaikan berupa
pelatihan ketrampilan melinting rokok.
5.  Control (Mengendalikan)
        Tahap ini merupakan tahap operasional terakhir dari metodologi program
         peningkatan kualitas Six Sigma. Pada tahap ini yang dilakukan adalah:
 a).Melaksanakan  improvement.  b).Melakukan  uji  coba rencana  perbaikan  yang
       sudah ditetapkan dan melakukan kontrol terhadap peningkatan kemampuan
keahlian yang dihasilkan.
HASIL DAN DISKUSI
1. Define ( Mendefinisikan )
Masalah utama, masih terdapat kesalahan proses produksi yang menyebabkan
hasil produksi rokok menjadi cacat atau tidak sesuai dengan spesifikasi perusahaan.
Penentuan Critical To Quality
Jenis – jenis cacat rokok yang paling sering ditemukan pada produk rokok adalah
sebagai berikut :
 1. C1 = Kerataan Isi
 2. C2 = Korep (kertas ambri kotor)
 3. C3 = Kurang kolot (kurang lem)
 4. C4 = Guntingan kurang rapi
 5. C5 = Kurang ngepen (bentuk tidak seperti terompet)
 6. C6 = Cacat ambri
2.  Measure ( Mengukur )
Test Kecukupan Data
Pada test kecukupan data ini digunakan tingkat kepercayaan 95% (K=2) dan tingkat
ketelitian 5% ( S = 0,05 )
N = 50884 batang
p = 0,13
N' = 181 batang
N'   N maka pengamatan data cacat produk rokok  LE Super 12 dianggap cukup.
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PERHITUNGAN NILAI DPMO DAN SIGMA LEVEL.
Adapun perhitungannya adalah sebagai berikut :
Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Level (Rokok Cacat) sebelum perbaikan
   Didalam pengumpulan data guna menentukan nilai DPMO dan ,Sigma Level
data yang digunakan adalah jumlah produksi rokok  SKT merk LE Super 12.
Hasil perhitungan DPMO rata rata = 21547,91 dengan Sigma Level =3,52–
Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Level (Rokok Cacat) sesudah perbaikan
         Hasil perhitungan DPMO rata rata sebesar 17109,61 dengan– Sigma Level
sebesar 3,62.
 Perbandingan Nilai DPMO dan Sebelum dan Sesudah Perbaikan.Sigma Level
       Dari hasil perhitungan terjadi peningkatan nilai DPMO dan Sigma Level
sebelum dan sesudah perbaikan yaitu 20,60 % dan 2,84 % Sehingga dapat diketahui
          juga bahwa ada peningkatan kualitas pada proses produksi pembuatan rokok SKT
merk LE Super 12.
Perhitungan Kemampuan Proses
           Adapun cara penentuan kemampuan proses untuk data cacat rokok LE Super 12
dapat dilihat pada Tabel 1.
Tabel 1. Cara Penentuan Kemampuan Proses untuk Cacat Rokok
Langkah Tindakan Persamaan Hasil Perhitungan
1. Proses apa yang ingin diketahui ? - Pembuatan rokok
2. Berapa banyak rokok yang diperiksa? - 50884 batang
3. Berapa banyak rokok yang cacat atau
gagal?
- 6533 batang
4. Hitung tingkat kecacatan (kegagalan)
berdasarkan pada langkah 3
= Langkah 3 /
Langkah 2
0,13
5. Tentukan banyaknya CTQ Potensial
yang dapat mengakibatkan cacat
=banyaknya
karakteristik
CTQ
6
6. Hitung Peluang tingkat kegagalan (cacat)
per karakteristik CTQ
=Langkah 4/
Langkah 5
0,022
7. Hitung kemungkinan cacat per satu juta
kesempatan (DPMO)
=Langkah 6 x
1.000.000
22000
8. Hitung nilai sigma - 3,52
Analyze (Menganalisa) dan Improve (Memperbaiki)
 Sesuai  dengan metodologi dari program peningkatan kualitas Six Sigma maka
    [10]     tahap berikutnya adalah (Memperbaiki). Tahap ini dibahas tindakan danImprove 
  langkah apa yang harus dilakukan untuk menurunkan cacat rokok SKT merk LE Super
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[1]
 [1]12 yang disebabkan oleh Kerataan Isi . Ada beberapa hal yang harus diperhatikan dalam
          melakukan penanganan   proses produksi  rokok SKT merk LE Super 12 agar tidak
terjadi cacat rokok antara lain adalah sebagai berikut :
1. Faktor Manusia
2. Faktor Material
3. Faktor Metode
4. Faktor Mesin[35]
Menentukan Faktor Penyebab Cacat Rokok
KERATAAN ISI
MANUSIA
MORAL
Ceroboh
Tidak bertanggung jawab
atas pekerjaan
 Penyetelan kurang pas
MATERIAL
BAHAN PENDUKUNG
Kurang dari ketentuan
Kadar pencampuran
tidak sesuai ketentuan
Lama pencampuran
tidak sesuai ketentuan
BAHAN KIMIA Kurang Keahlian
Kurang kerjasama
antar buruh
KINERJA
PRIMARY
PROSES PRODUKSI
Penyetelan kurang  pas
Tidak seragam
setiap mesin
TAMPAN PESUT
Tidak konsisten
Tidak sesuai ketentuan
PROSES KIMIAWI
Tidak konsisten
Tidak sesuai ketentuan Tidak seragam
setiap mesin
METODE MESIN
0
500
1000
1500
2000
Defect
Ju
ml
ah
0
20
40
60
80
100
120
Pe
rse
n K
um
ula
tif
 Jumlah Persen Kumulatif
Jumlah 1640 1408 1221 996 790 478
Persen Kumulatif 25.1 46.65 65.34 80.59 92.68 100
C1 C2 C3 C4 C5 C6
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       Setelah diketahui beberapa prioritas rencana perbaikan maka dilakukan
 penentuan faktor penyebab cacat rokok kerataan isi dengan melakukan pengamatan dan
wawancara terhadap buruh perusahaan.
      Penyebab utama yang menyebabkan cacat rokok adalah  karena Kecerobohan
(kurang telitinya buruh dalam melakukan proses pelintingan).
         Penanganan dari penyebab cacat rokok kerataan isi tersebut adalah dengan[84]
        memberikan pelatihan khusus tentang bagaimana melakukan proses pelintingan yang
benar dan teliti terhadap buruh baru maupun buruh yang belum ahli.
Control ( Mengendalikan )
        Control dilakukan setelah dilaksanakannya penanganan  penyebab, yaitu dengan
terlaksananya pelatihan kerja untuk buruh pelintingan. Setelah pelatihan kerja tersebut
 maka dilakukan uji coba perbaikan terhadap buruh pelintingan rokok LE Super 12.
KESIMPULAN
         Berdasarkan penelitian dan pengolahan data pada program peningkatan kualitas Six
       Sigma dengan menerapkan konsep DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
         Control) yang telah dilakukan sebelumnya, maka dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut ini :
         1. Konsep DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control ) pada PT. TPM
 dapat  mengurangi  cacat  rokok  SKT  merk  LE  12.  Hal  ini dapat  diketahui  dari
peningkatan nilai DPMO dan Sigma Level setelah dilakukan perbaikan.
   2. Perhitungan dan analisa yang telah dilakukan pada data cacat rokok SKT merk LE
          Super 12 dengan hasil sebelum perbaikan yang diperoleh yaitu nilai DPMO
         21547,91 dan 3,52 sedangkan sesudah perbaikan yaitu nilaiSigma Level DPMO
   17109,61 dan 3,62 dengan nilai perbandingan sebelum dan sesudahSigma Level
perbaikan yaitu nilai 4438,30 dan 0,10.DPMO Sigma Level 
           3. Berdasarkan faktor penyebab cacat rokok Kerataan Isi  yang dilakukan melalui
pengamatan dan wawancara, maka diperoleh prioritas utama  perbaikan pada faktor
manusia yaitu kecerobohan (kurang teliti).
    4. Berdasarkan perbandingan  nilai maka  dapat  diketahuiDPMO dan Sigma  Level
    bahwa terdapat peningkatan  sebelum  dan  sesudah  perbaikan  yaitu nilai DPMO
    20,60% dan 2,84%. Dengan hasil peningkatan nilaiSigma Level DPMO dan Sigma
  Level tersebut maka diketahui terjadi peningkatan kualitas proses produksi rokok
SKT merk LE Super 12 di PT. TPM.
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